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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Objekten aus Kunststoff 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) und 
ein Verfahren zum Spritzgiessen von Objekten (25) mit 
mehreren Kunststoffkomponenten. Diese Vorrichtung 
(1 ) weist eine erste, test angeordnete Formhalfte (3), ei- 
ne zweite, zum Offnen und Schliessen der Vorrichtung 
(1) gegenuber der ersten Formhalfte (3) beweglich an- 
geordneten Formhalfte (6) auf . Zudem weist die Vorrich- 
tung (1 ) mindestens zwei weitere, gegenuber der ersten 
und derzweiten Formhalfte (3, 6) gemeinsam beweglich 
angeordnete Formhalften (10, 11) auf, die in Schliess- 



stellung der Vorrichtung (1 ) zwischen der ersten und der 
zweiten Formhalfte (3, 6) angeordnet sind, so dass in 
zwei Trennebenen (32, 33), namlich in einer ersten und 
einer zweiten Trennebehe (32, 33) Kavitaten (20, 21) 
gebildet werden. Die beiden weiteren, gemeinsam be- 
weglich angeordneten Formhalften (10, 11) weisen Mit- 
tel (22) auf, die bei geoffneter Vorrichtung (1) zum 
Transportieren des Objekts (25) aus einer ersten Kavitat 
(21.1) in eine zweite Kavitat (21 .2) dienen, derart dass 
das Objekt (25) in der zweiten Kavitat (21 .2) mit einer 
weiteren Materialkomponente umspritzt werden kann. 
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B schreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum Herstellen von Objekten aus Kunststoff, 
z.B. Bursten, insb. Zahnbursten, gemass dem Oberbe- 
griff der unabhangigen Patentanspruche. 
[0002] Objekte aus Kunststoff, insb. Zahnbursten, 
werden haufig aus unterschiedlichen Materialien und 
mehrfarbig gefertigt. Bei Zahnbursten beispielsweise 
werden weiche mit harten Materialien kombiniert, wobei 
die weichen Materialien z.B. Griffflachen oder Gelenk- 
stellen bilden. Solche Zahnbursten die aus mehreren 
Materialkomponenten bestehen oder mehrere Farben 
aufweisen, werden in speziellen Werkzeugen gefertigt. 
[0003] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene 
Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung von Zahn- 
bursten aus mehreren Materialkomponenten bekannt. 
EP 0 0742 090 zeigt beispielsweise eine Vorrichtung die 
auf einem Rotalionsteller (Drehkreuzwerkzeug) basiert. 
Einzelne Materialkomponenten werden dabei von einer 
Seite in mehrteilige Kavitaten gespritzt, diebereichswei- 
se mit dem Rotationsteller in einer Ebene liegend wirk- 
verbunden sind. Die mit einer weiteren Komponente zu 
umspritzenden Objekte werden Vorrichtung in der Ebe- 
ne liegend mit dem Rotationsteller von einer Kavitat in 
die nachste bewegt, wobei sie in einem Bereich gehal- 
ten werden, der nur eine Materialkomponente aufweist. 
Alle Kavitaten weisen die selbe Trennebene auf. 
[0004] Diese Vorrichtung weist den Nachteil auf, dass 
sie aufgrund der nebeneinander liegenden Kavitaten 
sehr gross baut, resp. deshalb in einem Zyklus nurwe- 
nige Objekte gefertigt werden konnen. Eine Integration 
einer Vorrichtung gemass diesem Prinzip in eine stan- 
dardisierte Spritzgiessmaschinebei der die Formhalften 
an Holmen gefuhrt werden, ist unwirtschaftlich, da der 
Holmabstand der Spritzgiessmaschine normiert ist und 
die maximalen Abmessungen dadurch limitiert sind. 
[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung eine Vorrichtung 
und ein Verfahren zu zeigen, weiche eine optimierte 
Herstellung von Objekten aus Kunststoff aus mehreren 
Materialkomponenten und Farben ermoglicht. 
[0006] Die Erfindung wird anhand einer Zahnburste 
naher erlautert. Fur den Fachmann ist es klar, dass sich 
die Erfindung aber nicht nur auf die Herstellung solcher 
Objekte beschrankt. 

[0007] Die Aufgabe wird durch die in den Patentan- 

spruchen definierte Erfindung gelosl. 

[0008] Burstenkorper von Zahnbursten bestehen in 

der Regel aus einem Griff, der zum Halten der Burste 

dient, einem Kopf , an dem die Borsten der Burste befe- 

stigt sind, und einem Stiel der den Griff mit dem Kopf 

verbindet. 

[0009] Zahnbursten sowie andere Objekte aus Kunst- 
stoff, die aus mehreren Komponenten oder Farben be- 
stehen, werden heute durch Spritzgiessen hergestellt. 
Die einzelnen Farben und Materialkomponenten wer- 
den dabei nacheinander in Kavitaten gespritzt in weiche 
zT. zu umspritzende Zwischenprodukte eingebracht 



worden sind. Die Objekte werden mittels mechanischen 
Hilfen von einer Kavitat in die nachste bewegt indem sie 
in einem geeigneten Bereich gehalten werden, die nur 
eine Materialkomponente aufweisen. Ein Burstenkorper 

5 einer Zahnburste z.B. wird vorzugsweise im Bereich des 
Kopfs der Burste gehalten, wahrend dem er von einer 
Kavitat in die nachste eingebracht wird, da dieser Be- 
reich in der Regel nicht mit mehreren Materialien verse- 
hen wird. Uber die Wahl der Materialien, insbesondere 

10 deren Schmelzpunkte, wird garantiert, dass eine Kom- 
ponente beim Umspritzen mit einer weiteren Kompo- 
nente keinen Schaden nimmt, resp. unkontrolliert 
schmilzt. 

[0010] Die Formhalften einer Spritzgiessform zum 
is Herstellen von Spritzgiessteilen werden ublicher Weise 
in einer Spritzgiessmaschine auf Aufspannplatten befe- 
stigt. Eine erste Formhalfte wird dabei auf einer festste- 
henden Aufspannplatte und eine zweite Formhalfte an 
einer an meist vier Holmen gefuhrten beweglichen Auf- 

20 spannplatte befestigt. Da die beiden Formenhalften da- 
bei zwischen den Holmen der Spritzgiessmaschine an- 
geordnet sind, ist ihre maximale Ausdehnung durch den 
Abstand der Holmen begrenzt. Die heutigen Formen 
zum Herstellen von Objekten aus Kunststoff mit mehre- 

25 ren Materialkomponenten basieren auf Drehkreuzwerk- 
zeugen mit Rotationstellern auf denen die Teilprodukte 
von einer Kavitat in eine andere bewegt werden. Die Ka- 
vitaten sind dabei nebeneinander auf einem Kreis in ei- 
ner Ebene angeordnet. Um von einer Kavitat in die 

30 nachste zu gelangen werden die Objekte oder die Ka- 
vitaten um die Achse des Drehtellers bewegt, die paral- 
lel zu den Holmen der Spritzgiessmaschine angeordnet 
ist. Diese Anordnung birgt den erheblichen Nachteil, 
dass die Anzahl der Objekte aufgrund der engen Platz- 

35 verhaltnisse massiv begrenzt ist. 

[0011] Die hier offenbarte Erfindung zeigt eine Vor- 
richtung und ein Verfahren weiche die Herstellung von . 
Objekten aus Kunststoff mit mehreren Material-, resp. 
Farbkomponenten erheblich verbessert. Im Unter- 

40 schied zu den aus dem Stand der Technik bekannten 
Verfahren werden die einzelnen Material-, resp. Farb- 
komponenten nicht in einer Ebene auf einem Rotation- 
steller (Drehkreuzwerkzeug), sondern in einem Werk- 
zeug mit mehreren Etagen (Trennebenen) hergestellt. 

45 Es handelt sich hierbei um eine Weiterentwicklung einer 
Spritzgiesstechnologie derselben Anmelderin, die z.T. 
schon aus WO 99/28108 bekannt ist. 
[0012] Die hier offenbarte Erfindung beruht verein- 
facht dargestellt darauf, dass zwischen einer ortsfesten 

50 ersten und einer beweglichen zweiten Formhalfte, die 
je mindestens eine Kavitaten halfte aufweisen, ein dritter 
Formtrager um eine Achse drehbarund in einem Winkel 
zu dieser verschiebbar angeordnet ist, der zur Aufnah- 
me mindestens einer dritten und einer vierten Formhalf- 

55 te mit je mindestens zwei Kavitaten halfte dient, weiche 
Kavitatenhalften der dritten und vierten Formhalfte al- 
ternate mit den Kavitatenhalften der ersten oder der 
zweiten Formhalfte wirkverbindbarsind. Diese weiteren 



2 



EP 1 226 916 A1 



3 

Formhalften weisen Mittel auf, um Objekte (Zwischen- 
produkte) im Bereich der weiteren Formhalften von ei- 
ner Kavitaten halfte in eine andere einzubringen, damit 
sie in der anderen Kavitat mehrseitig mit einer weiteren 
Materialkomponente umspritzt werden konnen. Diese 
Mittel sind vorzugsweise Schieber die zumindest teil- 
weise in eine Kavitat integriert sind. 
[001 3] Die Drehachse des dritten Formtragers ist vor- 
zugsweise im Wesentlichen senkrecht zur Bewegungs- 
richtung des beweglichen zweiten Formtragers und zu- 
dem in derselben Richtung wie die bewegliche zweite 
Formhalfte trans latorisch verschiebbarangeordnet. Die 
dritte und die vierte Formhalfte werden auf zwei gegen- 
uberliegenden Seiten des dritten Formtragers befestigt 
und wirken im geschlossenen Zustand der gesamten 
Form alternativ in zwei Trennebenen mit der ersten Oder 
mit der zweiten Formhalfte zusammen, so dass auf je- 
der Seite des beweglichen Formtragers mindestens ei- 
ne Kavitat durch die Kavitatenhalften der Formhalften 
gebildet wird. Durch dieses Spritzen von Materialkom- 
ponenten in mehreren Ebenen wird erreicht, dass im 
Unterschied zu den aus dem Stand derTechnik bekann- 
ten Drehkreuzwerkzeugen mehr mehrseitig umspritzte 
Objekte mit einem Werkzeug herstellbar sind. Die zum 
Dichten der Form erforderlichen Sen I i ess k raft e sind in- 
folge der mehreren, vergleichbar kleineren Trennebe- 
nen entsprechend geringer. 

[0014] Die Bewegungen der zweiten Formhalfte, so- 
wie der am drehbaren Formtrager befestigten dritten 
und der vierten Formhalfte sind vorzugsweise miteinan- 
der koordiniert. Die Koordination kann wie folgt ausge- 
staltet sein. Beim Offnen der Form wird die zweite Form- 
halfte relativ zur ersten Formhalfte translatorisch be- 
wegt. Gleichzeitig wird der beweglich angeordnete 
Formtrager mit der dritten und der vierten Formhalfte, 
die im geschlossenen Zustand zwischen der ersten und 
der zweiten Formhalfte angeordnetsind, mit in etwahal- 
ber Geschwindigkeit der zweiten Formhalfte translato- 
risch in derselben Richtung wie die zweite Formhalfte 
bewegt, so dass die beiden Trennebenen symmetrisch 
geoffnet werden. Die Bewegung wird so weit gefuhrt, 
bis der beweglich angeordnete Formtrager mit der drit- 
ten und der vierten Form um seine Achse gedreht wer- 
den kann, so dass die Objekte aus einer ersten Materi- 
alkomponente von einer Kavitat im Bereich der ersten 
Trennebene, auf der Seite der feststehenden ersten 
Formhalfte, in eine Kavitat im Bereich der zweiten Tren- 
nebene auf der Seite der beweglichen zweiten Form- 
halfte bewegt werden konnen. 

[0015] Bei Burstenkdrpern beispielsweise, die an Ih- 
rem Griff umgangig (z.B. unten und oben) mehrere Ma- 
terialkomponentcn oder Farben aufweisen, ist es crfor- 
derlich, dass die Kavitaten fur die unterschiedlichen Ma- 
terialkomponenten unterschiedliche Formen aufwei- 
sen. Deshalb ist ein Wechsel der Kavitat fur die zweite 
Materialkomponente erforderlich. Die Objekte werden 
zu diesem Zweck in einem Bereich gehalten, indem kei- 
ne zweite Komponente angespritzt wird und werden so 



von der ersten in eine weitere Kavitat eingebracht. 
Zahnbursten werden bevorzugt im Bereich des Bursten- 
kopfs, b i den Offnungen fur die Borsten, gehalten. Die 
Halterung fur das Uberfuhren der Objekte von einer Ka- 
5 vitat in eine weitere ist bevorzugt in die mit dem dritten 
Formtrager mitbewegten Formhalften integriert, resp. 
bildet einen Teil der Kavitaten selber. 
[0016] Der beweglich angeordnete mittlere Formtra- 
ger kann bei Bedarf mehr als zwei gegenuberliegende 
10 Bereiche aufweisen, die zur Aufnahme von Formhalften 
geeignet sind. Dadurch ist es z.B. moglich, dass Objekte 
beim Bewegen von einer ersten in eine zweite Spritzpo- 
sition einer Kuhlphase unterworfen werden, fertigeTeile 
entnommen werden oder weitere Komponenten ge- 
15 spritzt werden. 

[0017] Der bewegliche Formtrager wird bevorzugt 
durch mindestens eine z.B. an Holmen der Spritzgiess- 
maschine verschiebbar gelagerte Traverse gefuhrt. Be- 
sonders Vorteilhaft ist eine Anordnung mit zwei Traver- 
se sen die den Formtrager auf zwei Seiten fuhren und un- 
abhangig voneinander bewegt werden konnen, so dass 
der Formtrager und die ihm zugeordneten Formhalften 
dennoch besonders einfach ein und ausgebaut werden 
konnen. 

25 [0018] Die Rotationslagerung des drehbaren Form- 
tragers ist bevorzugt derart ausgestaltet, dass Medien 
und Informationen wie Kuhlflussigkeiten, Hydraulikol, 
Strom und Daten koaxial im Bereich des Rotationslager 
ubergeben, resp. ausgetauscht werden. Die Lager sind 

30 bevorzugt so ausgestaltet, dass keine Begrenzung in ei- 
ner Dreh richtung auftritt. 

[0019] Die Form, resp. die Formhalften und/oder die 
Formtrager weisen bevorzugt Mittel zur Messung des 
Zustands des Verarbeitungsprozesses und/oder Mittel 

35 zur Speicherung des Zustands des Verarbeitungspro- 
zesses auf. Diese Mittel konnen dazu verwendet wer- 
den, um bspw. bei einem Werkzeugwechsel die optima- 
len Parameter einzustellen. Die Formhalften werden be- 
vorzugt uber Normschnittstellen mit der Spritzgiessma- 

40 schinen verbunden, so dass eine maximale Austausch- 
barkeit garantiert wird. Durch eine Normierung von 
Schnittstellen zur Ubergabe von Medien wie Kuhlflus- 
sigkeiten (Wasser, Gas, 6l), Hydraulik, elektrische und 
mechanische Energie, sowie auch Informationen und 

45 Signalen : ist es moglich Formen und Spritzgiessma- 
schinen derart aufeinander abzustimmen, dass ein 
Wechsel in einem Herstellungsprozess in sehr kurzer 
Zeit moglich ist. Die Schnittstellen sind so definiert, dass 
sie fur mehrere Formen geeignet kombinierbar sind. 

so [0020] Die hier offenbarten Vorrichtungen zum Spritz- 
giessen von Objekten aus mehreren Kunststoff kompo- 
nenten weisen bevorzugt Mittel zur Speicherung von In- 
formationen auf. Dabei handelt es sich z.B. um Mikro- 
prozessoren, Speichereinheiten, usw. Diese sind mit 

55 Vorteil in einer Formhalfte integriert und beinhalten re- 
levante Daten bezuglich der Form, eines Herstellungs- 
prozesses, der verwendeten Materialien, usw. Diese 
Mittel zur Speicherung sind uber definierte Schnittstel- 
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len mit der Spritzgiessmaschine und falls erforderlich 
weiteren Geraten verbunden. Die Schnittstellen sind 
derart konzipiert, dass sie vielfaltig einsetzbar sind. Es 
ist somit moglich z.B. mehrere Formen fur eine beste- 
hende Maschine, mit einer definierten Schnittstelle, zu 
konstruieren. Die Formen weisen entsprechend korre- 
spondierende Schnittstelle auf. Die Formen beinhalten 
Mittel zur Speicherung von Informationen. Auf diesen 
werden beim Herstellungsprozess alle relevanten Da- 
ten gespeichert. Diese werden rechnerisch odermittels 
Tests vorab oder wahrend dem Produktionsprozess er- 
mittelt. Diese Daten sind dabei nicht fix, sondern sind 
bei Bedarf veranderbar, derart, dass z.B. gewisse Er- 
fahrungswerte berucksichtigt werden. Ist wahrend der 
Produktion ein Wechsel des Herstellungsprozesses er- 
forderlich, werden die relevanten Daten bei Bedarf ak- 
tualisiert, wirkverbundene Schnittstellen von Form und 
Spritzgiessmaschine gelost, die Form aus der Spritz- 
giessmaschine entnommen und durch eine andere er- 
setzt die ebenfalls eine wirkverbindbare, korrespondie- 
rende Schnittstelle aufweist. Die Schnittstellen fur die 
Ubergabe von Medien weisen mit Vorteil selbstdichten- 
de Kupplungen auf. Diese sind derart ausgebildet, dass 
die Schnittstellen ohne signif ikanten Verlust von Medien 
trenn- und verbindbar sind. Beim Einsetzen einer Form 
in eine Spritzgiessmaschine werden die Schnittstellen 
der Form und der Maschine wirkverbunden. Aus dem 
Mittel zur Speicherung von Daten werden z.B. alle rele- 
vanten Daten an die Spritzgiessmaschine ubergeben, 
derart, dass diese sich der Form optimal anpasst. Dabei 
werden z.B. Volumenstrdme des Kuhlmittels, die Tem- 
peratur der Heizelemente, der Schliessdruck der Ma- 
schine, Zykluszeiten, Einspritzparameter, usw. uberge- 
ben. Die Mittel zur Speicherung von Daten konnen bei 
Bedarf auch oder alternativ aus einem Mikroprozessor 
bestehen, der z.B. die Werte von Sensoren uberwacht 
oder Stellgrossen bedient. Die relevanten Daten wer- 
den mit Vorteil als digitale Signale ubermittelt. Eine ent- 
sprechende Vorrichtung kann auch zur Sicherung des 
Produktionsprozesses verwendet werden, indem bei- 
spielsweise Sicherheitsfunktionen uberwacht und aus- 
gefuhrt werden. Z.B. ist es moglich Servicegrossen zu 
uberwachen , die bestimmen wann eine Form einer War- 
tung bedarf (bspw. Anzahl der Zyklen, usw.). In einer 
Maschine kann mehr als eine Schnittstelle verwendet 
werden. 

[0021 ] Z.B. fur MonLagespritzguss konnen sowohl die 
feststehende erste als auch die bewegliche zweite 
Formhalfte Mittel fur einen Wechsel von Kavitaten auf- 
weisen. Dadurch ist es moglich zusatzliche Material- 
komponenten einzubringen. 

[0022] Das hier offenbarte Verfahren zum Spritzgics- 
sen eines Objekts aus mehreren Kunststoffkomponen- 
ten kann vereinfacht wie folgt beschrieben werden. In 
einem ersten Schritt wird in einer Arbeitsposition der 
Spritzgiessvorrichtung ein ersterflussiger Kunststoff im 
Bereich einer ersten Trennebene der Spritzgiessvor- 
richtung zur Bildung eines Objekts in eine erste Kavitat 



gespritzt. In einem zweiten Schritt wird das Objekt aus 
dem ersten Kunststoff nach dem Erstarren oder in teil- 
plastischem Zustand nach dem Offnen der Spritz- 
giessvorrichtung, aus der ersten Kavitat im Bereich der 

5 ersten Trennebene in eine zweite Kavitat im Bereich ei- 
ner zweiten, gegenuber der ersten beabstandeten Tren- 
nebene gebracht, wo es in einem dritten Schritt in Ar- 
beitsposition der Spritzgiessvorrichtung mit einer weite- 
ren Kunststoffkomponente umspritzt wird. Vorteilhaft 

10 Weise wird, wahrenddem in der zweiten Kavitat das Ob- 
jekt mit der weiteren Kunststoffkomponente umspritzt 
wird, gleichzeitig in der ersten Kavitat ein weiteres Ob- 
jekt gespritzt wird 

[0023] Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden 
15 Figuren naher erlautert. Es zeigen schematisch und 
stark vereinfacht: 

Figur 1 eine Vorrichtung zur Herstellung Zahnbur- 
sten, 

20 

Figur 2 die Vorrichtung gemass Figur 1 in einer wei- 
teren Darstellung, 

Figur 3 einen Ausschnitt aus Figur 2. 

25 

[0024] Figur 1 zeigt schematisch und stark verein- 
facht eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemassen Spritzgiessform 1 zur Herstellung von 
Zahnbursten in einer perspektivischen Darstellung. Ein 

30 erster, feststehender Formtrager 2 dient als Basis fiir ei- 
ne erste, feststehende Formhalfte 3. Viermit dem ersten 
Formtrager2 verbundene Holme 4 dienen zur Lagerung 
eines zweiten, entlang den Holmen 4 verschiebbar an- 
geordneten Formtragers 5. Der Formtrager 5 dient als 

35 Basis fur eine zweite, verschiebbar angeordnete Form- 
halfte 6. 

[0025] Zwischen dem ersten und dem zweiten Form- 
trager 2, 5 ist ein dritter Formtrager 7 zu erkennen, der 
hier zwischen zwei Traversen 8 urn eine Achse A dreh- 

40 bar gelagert und mit den Traversen verschiebbar ange- 
ordnet ist und als Basis fur eine dritte und eine vierte 
Formhalfte 10, 11 dient. Die Achse A steht im Wesent- 
lichen senkrecht zu den Holmen 4. Die Traversen 8 sind 
entlang den Holmen 4 unabhangig voneinander ver- 

45 schiebbar angeordnet, so dass der dritte Formtrager 7 
von oben besonders einfach zwischen den Holmen ein- 
und ausgebaut werden kann. Die Traversen 8 sind uber 
Stellmittel, hier in der Form von Hydraulikzylindern 9, 
entlang der Holme 4 verschiebbar. 

so [0026] Die Vorrichtung 1 ist in geoffneter Position dar- 
. gestellt, so dass Kavitaten 20 der beweglichen, zweiten 
Formhalfte 6 und Kavitaten 21 der dritten Formhalfte 1 0 
zu erkennen sind. Die dritte und die vierte Formhalfte 
10, 11 weisen Schieber 22 auf, die zum Bewegen von 

55 Objekten aus einer ersten Materialkomponente von ei- 
ner ersten Kavitat in eine weitere dienen (vgl. hierzu Be- 
schreibung zu Figur 3), damit die Objekte auf mehreren 
Seiten umspritzt werden konnen. Die Bewegung der 
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Schieber ist so ausgebildet, dass die Objekte aus der 
ersten Kavitat heraus bewegt, verschoben und in eine 
zweite Kavitat eingebracht werden, so dass sie mit einer 
weiteren Materialkomponente umspritzt werden kon- 
nen. 

[0027] Die Spritzgiessform 1 wird mit einer Spritz- 
giessmaschine (nicht naher dargestellt) verwendet. Die 
Spritzgiessmaschine weist Mittel auf, um die Formhalf- 
ten 3, 6. 10, 11 wahrend des Spritzgiessvorgangs ge- 
geneinander zu pressen, so dass Hohlraume durch die 
Kavitaten 20, 21 gebildet werden. Bei den Holmen 4 
kann es sich um Holmen der Spritzgiessmaschine han- 
deln oder um separate Fuhrungsmittel. 
[0028] Kunststoffschmelze wird durch gegenuberden 
Formhalften 3 : 6 angeordnete Offnungen 30, 31 in den 
Formtragern 2, 5 im geschlossenen Zustand (Arbeits- 
position) der Spritzgiessform 1 in die durch Formhalften 
3, 6, 10, 11 gebildeten Kavitaten 20, 21 eingepresst. Die 
Offnungen 30, 31 gehen in Kanale mit Verzweigungen 
uber, die sich durch den ersten und den zweiten Form- 
trager 2, 5 bis in die Kavitaten 20, 21 . Die Vorrichtung 
zur Einbringung der Schmelze durch die Offnung 30, 31 
im zweiten Formtrager 5 ist beweglich angeordnet, so 
dass die Vorrichtung 1 geoffnet und gcschlossen wer- 
den kann. Wie zu erkennen ist, werden im Unterschied 
zum den aus dem Stand derTechnikbekannten Vorrich- 
tungen werden Objekte unterschiedlicher Form gleich- 
zeitig in mehreren, gegeneinanderbeabstandeten Tren- 
nebenen 32, 33 gespritzt. 

[0029] Figur 2 zeigt schematisch und stark verein- 
facht eine Momentaufnahme der Spritzgiessform 1 ge- 
mass Figur 1 wahrenddem der dritte Formtrager 7 und 
mit ihm die dritte und die vierte Formhalfte 10, 11 bei 
geoff neter Spritzgiessform 1 in Richtung eines Pfeils 23 
um 180° um die Achse A gedreht werden. Wie zu er- 
kennen ist, weist die dritte Formhalfte 10 (und in analo- 
ger Weise die vierte Formhalfte 1 1 ) Schieber 22 auf , die 
zum Verschieben von Objekten 25 von einer in eine wei- 
tere Kavitat 21 .1 , 21.2 (vgl. Figur 3) dienen, wahrend- 
dem die dritte und die vierte Formhalfte 10, 11 um die 
Achse A bewegt werden. In der weiteren Kavitat 21 .1 
werden die Objekte nach dem Schliessen der Spritz- 
giessform 1 mit einer weiteren Materialkomponente um- 
spritzt. 

[0030] Die Formhalften 3,6,10,11 weisen je vier Rei- 
hen von Kavitaten 20, 21 auf ; wobei die Kavitaten 21 .1 , 
21 .2 der dritlen und der vierten Formhalfte 1 0, 1 1 je dop- 
pelt ausgefuhrt sind. Dies ist erforderlich, um die Objek- 
te 25 durch Verschieben von zwei Seiten mit einer wei- 
teren Materialkomponente umspritzen zu konnen. 
[0031] Figur 3 zeigt den Ausschnitt D aus Figur 2. In 
diescr Figur ist mittels Pfeilen 34.1 , 34.2, 34.3 schema- 
tisch dargestellt wie die Objekte 25 mittels dem Schie- 
ber 22 aus einer ersten in eine zweite Kavitaten h a Ifte 
21 .1 , 21 .2 uberfuhrt werden. Bei den Objekten 25 han- 
delt es sich um Burstenkorper von Zahnbursten. Die 
Burstenkorper 25 werden im Bereich ihres Kopfs 26 
durch den Schieber 22 gehalten, wahrenddem ihre Grif- 



fe 27 von in eine weitere Kavitat uberfuhrt werden. 
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1. Vorrichtung (1) zum Spritzgiessen von Objekten 
(25) mit mehreren Kunststoffkomponenten, mit ei- 
ner ersten, fest angeordneten Formhalfte (3), mit ei- 
ner zweiten, zum Offnen und Schliessen der Vor- 

io richtung (1) gegenuber der ersten Formhalfte (3) 
beweglich angeordneten Formhalfte (6), und min- 
destens zwei weiteren, gegenuber der ersten und 
der zweiten Formhalfte (3, 6) gemeinsam beweglich 
angeordneten Formhalften (10, 11), die Schliess- 

*5 stellung der Vorrichtung (1) zwischen der ersten 
und der zweiten Formhalfte (3, 6) angeordnet sind, 
derart dass in zwei Trennebenen (32, 33), namlich 
in einer ersten und einer zweiten Trennebene (32, 
33) Kavitaten (20, 21) gebildet werden, dadurch 

20 gekennzeichnet, dass die beiden weiteren. ge- 

meinsam beweglich angeordneten Formhalften 
(10, 11) Mittel (22) aufweisen, die bei geoffneter 
Vorrichtung (1) zum Transportieren eines Objekts 
(25) aus einer ersten Kavitat (21 .1 ) in eine zweite 

25 Kavitat (21.2) dienen, derart dass das Objekt (25) 

in der zweiten Kavitat (21 .2) mit einer weiteren Ma- 
terialkomponente umspritzt werden kann. 

2. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 1, da- 
30 durch gekennzeichnet, dass das Mittel (22) ein 

Schieber (22) ist. 

3. Vorrichtung (1 ) gemass einem der vorangehenden 
Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, 

35 dass das Mittel (22) in eine Kavitat (20, 21) inte- 
griert ist. 

4. Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden 
Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, 

40 dass ein um eine Achse (A) drehbar gelagerter und 
in einem Winkel zu dieser verschiebbarangeordne- 
ter Formtrager (7) vorhanden ist, der zur Aufnahme 
und gemeinsamen Bewegung der beiden weiteren 
Formhalften (10, 11) dient, derart dass die beiden 

45 weiteren Formhalften (10, 11) bei geoffneter Vor- 
richtung (1) durch Drehen des Formtragers (7) um 
die Achse (A) zwecks Bildung von Kavitaten (20, 
21 ) altemativ mit der ersten oder der zweiten Form- 
halfte (3, 6) in Arbeitsposition bringbar sind. 

50 

5. Vorrichtung 1 gemass Patentanspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Formtrager (7) um 1 80° 
um die Achse (A) in einem rechten Winkel zu dieser 
verschiebbar ist. 

55 

6. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Formtrager (7) 
auf zwei Serten durch je eine Traverse (8) gelagert 
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ist, derart, dass der Formtrager (7) bei geoffneter 
Vorrichtung (1) um die Achse (A) drehbar und ge- 
meinsam mit den Traverser! (8) verschiebbar ist. 

7. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Traversen (8) an 
Holmen (4) gefuhrt sind. 

8. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Traversen (8) 
zum Ein- und Ausbau des Formtragers (7) und/oder 
der weiteren Formhalften (10,11) unabhangig von- 
einander verschiebbar sind. 

9. Vorrichtung (1) gemass einem der Patentanspru- 
che 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Holmen (4) zur Fuhrung derzweiten, beweglichen 
Formhalfte (6) dienen. 

10. Verfahren zum Spritzgiessen eines Objekts aus 
mehreren Kunststoff komponenten, bei dem in ei- 
nem ersten Schritt in einer Arbeitsposition einer 
Vorrichtung (1 ) ein ersterflussiger Kunststoff im Be- 
reich einer ersten Trennebene (32) der Vorrichtung 
(1) zur Bildung eines Objekts (25) in eine erste Ka- 
vitat (20, 21.1) gespritzt wird, in einem zweiten 
Schritt das Objekt (25) aus dem ersten Kunststoff 
bei geoffneter Vorrichtung (1), aus der ersten Kavi- 
tat (20,21 .1) im Bereich der ersten Trennebene (32) 
'in eine zweite Kavitat (20, 21 .2) im Bereich einer 
zweiten gegenuber der ersten beabstandeten Tren- 
nebene (33) gebracht wird, wo es in einem dritten 
Schritt in Arbeitsposition der Vorrichtung (1) mit ei- 
ner weiteren Kunststoffkomponente umspritzt wird. 

11. Verfahren gemass Patentanspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass wahrenddem in derzweiten 
Kavitat (20, 21 .2) das Objekt (25) mit der weiteren 
Kunststoffkomponente umspritzt wird, gleichzeitig 
in der ersten Kavitat (20, 21 .1) ein weiteres Objekt 
(25) gespritzt wird. 

12. Verfahren gemass einem der Patentanspruche 10 
Oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ob- 
jekt (25) wahrend dem Uberfuhren in die zweite Ka- 
vitat (20, 21 .1) um eine Achse (A) gedreht und seit- 
lich verschoben (34.1 , 34.2, 34.3) wird. 

13. Verfahren gemass einem der Patentanspruche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die erste 
Kavitat (20, 21.1) durch eine erste Formhalfte (3) 
und alternativ durch eine von mindestens zwei wei- 
teren, gegenuber der ersten Formhalfte (3) gemein- 
sam um eine Achse (A) drehbar und parallel zu die- 
ser verschiebbar angeordneten Formhalften (10, 
11) gebildet wird und dass die zweite Kavitat (20, 
21 .2) durch eine weitere Formhalfte (6) gegenuber 
der ersten und den beiden gemeinsam um eine 



Achse drehbaren Formhalften (10, 11) und alterna- 
tiv durch eine der beiden gebildet wird. 
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